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      РЕФЕРАТ  
 Выпускная квалификационная работа по теме «Разработка и 
обоснование направлений снижения затрат на производство продукции на 
примере ООО «Вариант-999» содержит 84 страницы текстового документа, 
17 использованных источников.  
СЕБЕСТОИМОСТЬ ПРОДУКЦИИ, СНИЖЕНИЕ ЗАТРАТ, ПОВЫШЕНИЕ 
ЭФФЕКТИВНОСТЬ, РЕЗЕРВЫ, ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА, ФРЕЗЕРНАЯ 
ОБРАБОТКА, ИЗНОС ОБОРУДОВАНИЯ, КАПИТАЛЬНЫЕ ЗАТРАТЫ, 
СРОК ОКУПАЕМОСТИ, ВЫХОД ГОДНОГО, УДЕЛЬНЫЙ ВЕС, ТЕМПЫ 
РОСТА, ПРИБЫЛЬ, РЕНТАБЕЛЬНОСТЬ ПРОДУКЦИИ.  
Объектом работы является завод точной механики и нестандартного 
оборудования ООО «Вариант-999».  
Цель работы – повышение эффективности деятельности предприятия на 
основе снижения затрат.  
В результаты работы было выявлено значение снижения затрат для 
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 Невозможно достичь повышения эффективности производства и 
максимальной прибыли без управления затратами на производство и 
реализацию продукции. От суммарного объема затрат зависит особый 
результат производства, такой как прибыль и рентабельность. 
 Целью выпускной квалификационной работы является повышение 
эффективности деятельности предприятия на основе снижения затрат. В 
соответствии с поставленной целью необходимо решить следующие задачи:  
-    исследовать  роль затрат в повышении эффективности производства;  
-    провести анализ производственного и экономического потенциала завода 
точной механики и нестандартного оборудования ООО «Вариант-999»; 
-    провести анализ затрат на производстве;  
-    выявить резервы снижения затрат на механическом участке;  
- выполнить технико-экономическое обоснование мероприятия по 
повышению эффективности предприятия;  
- оценить повышение эффективности деятельности предприятия при 
реализации мероприятия.  
 Актуальность данной темы заключается в том, что в условиях 
современной экономики направления снижения затрат имеет огромное 
значение, поскольку их оптимизация может увеличить как следствие 
прибыль предприятия.  
 Объектом исследования является завод точной механики и 
нестандартного оборудования   ООО «Вариант -999»  









1 Роль затрат в повышении эффективности производства и 
прибыли 
 
1.1 Понятие и функции себестоимости  
 Себестоимость  представляет выраженные в денежной форме затраты 
предприятия, которые были использованы в процессе производства и 
реализации продукции. Затраты по производству и реализации продукции 
можно сгруппировать по их экономическому назначению (элементы затрат), 
и характеру возникновения (статьи затрат). По элементам группируются 
затраты, однородные по их экономическому содержанию: материальные, 
трудовые и затраты, имеющие характер комплексных денежных платежей На 
рисунке 1.1 представлены затраты по экономическим элементам. 
 
Рисунок 1.1 – Затраты по экономическим элементам 
 Материальные затраты отражают в себе стоимость приобретаемого со 
стороны сырья и материалов, стоимость покупных материалов, стоимость 

















производственного характера, выплачиваемых сторонним организациям; 
стоимость природного сырья; стоимость приобретаемого со стороны топлива 
всех видов, расходуемого на технологические цели, выработку всех видов 
энергии, отопления зданий, транспортные работы; стоимость покупной 
энергии всех видов, расходуемой на технологические, энергетические, 
двигательные и прочие нужды. Из материальных затрат вычитаются отходы, 
так как они включаются в себестоимость продукции. Отходы – это остатки 
сырья, материалов, полуфабрикатов, теплоносителей и других видов 
материальных ресурсов, образовавшихся в процессе производства 
продукции, утративших полностью или частично потребительские качества 
исходного ресурса. Они реализуются по пониженной или полной цене 
материального ресурса в зависимости от их использования.  
 Затраты на оплату труда включают в себя затраты на заработную плату  
основного производственного персонала предприятия, включая  премии 
рабочим  и  служащим  за  производственные  результаты,  стимулирующие  
и компенсирующие выплаты.  
 Единый социальный налог объединяет три сбора, которые оплачивает  
предприятие из фонда заработной платы в Пенсионный фонд, Фонд 
социального страхования и Фонд обязательного медицинского страхования. 
 Амортизация основных средств отражает сумму амортизационных 
отчислений на полное восстановление основных средств. 
 Прочие затраты – это налоги, сборы, отчисления во внебюджетные 
фонды, платежи по кредитам в пределах ставок, затраты на командировки, по 
подготовке и переподготовке кадров, плата за аренду, износ по 
нематериальным активам, ремонтный фонд, платежи по обязательному 
страхованию имущества.  
 Группировка затрат по экономическим элементам не позволяет вести 
учет по отдельным подразделениям и видам продукции, для этого нужен учет 
по статьям калькуляции, то есть по характеру возникновению. 
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 Калькуляция – это исчисление себестоимости единицы продукции или 
услуг по статьям расходов. Статьи калькуляции себестоимости объединяют 
затраты с учетом их конкретного целевого назначения и места образования. 
 Существует типовая номенклатура затрат по статьям калькуляции, 
однако министерства и ведомства могут вносить в нее изменения в 








































3.Топливо на технологические цели 
4.Энергия на технологические цели 
5.Заработная плата производственных рабочих 
6.Отчисления на социальные нужды 
7.Расходы на подготовку и освоение производства 
8.Общепроизводственные расходы 
9.Общехозяйственные расходы 
10. Коммерческие расходы 
 
Рисунок 1.2 – Типовая номенклатура затрат по статьям калькуляции 
 Цеховая себестоимость представляет собой затраты производственного 
подразделения предприятия на производство продукции. Производственная 
себестоимость помимо затрат цехов включает общие по предприятию 




 Общепроизводственные расходы – это расходы на обслуживание и 
управление производством. В их состав входят расходы на содержание и 
эксплуатацию оборудования, и цеховые расходы. 
  Общехозяйственные расходы  –  это расходы, связанные с управлением 
предприятием в целом: административно-управленческие, 
общехозяйственные, налоги, обязательные платежи. 
 В состав коммерческих расходов включают расходы на тару и 
упаковку, расходы на транспортировку, затраты на рекламу, прочие расходы 
по сбыту. 
 Себестоимость продукции как экономическая категория выполняет ряд 
важнейших функций рисунок 1.3. 
 
  
Рисунок 1.3 – Функции себестоимости 
 Основным документом, которым руководствуются при формировании 
себестоимости продукции на предприятии является Положение о составе 
затрат по производству и реализации продукции (работ, услуг) и о порядке 







уровня цен на 
продукцию,; 











прибыли. Учет затрат необходим для определения финансовых результатов 
деятельности предприятия. 
 
1.2 Классификация затрат для целей управления 
 
 Для принятия оптимальных управленческих решений необходимо 
знать свои затраты и в первую очередь разбираться в информации о 
производственных расходах. Анализ издержек помогает выяснить их 
эффективность, установить, не будут ли они чрезмерными, проверить 
качественные показатели работы, правильно установить цены, регулировать 
и контролировать расходы, планировать уровень прибыли и рентабельности 
производства. 
 Большое значение для правильной организации учета затрат имеет их 
научно обоснованная классификация. Существует классификация затрат для 
целей управления. Классификация затрат разнообразна и зависит от того, 
какую управленческую задачу необходимо решить.  
 К основным задачам относится:  
 - расчет себестоимости произведенной продукции и полученной 
прибыли;  
 - принятие управленческих решений и планирование;  
 -контроль и регулирование производственной деятельности центров 
ответственности.  
 В зависимости от поставленной задачи, соответствует своя 
классификация затрат, которая представлена в таблице 1.1. 
 Входящие затраты - это те средства (ресурсы), которые были 
приобретены, имеющиеся в наличии и, как ожидается, должны принести 
доход в будущем. Если эти средства в течение отчетного периода были 
израсходованы для получения доходов и потеряли способность приносить 
доход в дальнейшем, то они переходят в разряд истекших. 
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 Прямые затраты связаны с процессом производства и реализации 
продукции предприятием. Этот вид затрат  относится  к определенному виду 
продукции. Косвенные затраты связаны с работой предприятия или его 
подразделением в целом, либо с производством нескольких видов 
продукции, их нельзя отнести на себестоимость конкретного вида 
продукции. 
Таблица 1.1 – Классификация затрат для целей управления  
Задачи Классификация затрат 
1.Расчет себестоимости произведенной 
продукции, оценка стоимости запасов и 
полученной прибыли 
 Входящие и истекшие  
 Прямые и косвенные  
 Основные и накладные  
 Входящие в себестоимость 
(производственные) и затраты 
отчетного периода (периодические)  
 Одноэлементные и комплексные  
 Текущие и единовременные 
2.Принятие решения и планирование  Постоянные (условно-постоянные) и 
переменные  
 Принимаемые и не принимаемые в 
расчет при оценках  
 Безвозвратные затраты  
 Вмененные (упущенная выгода)  
 Предельные и приростные 
 Планируемые и не планируемые 
3.Контроль и регулирование  Регулируемые  
 Нерегулируемые 
  
 Основные затраты представляют собой затраты, непосредственно 
связанные с изготовлением изделия и потребляемые в однократном 
производственном цикле. Как правило, это в основном прямые затраты – 
сырье, заработная плата с отчислениями на социальные нужды, топливо и 
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электроэнергия на технологические цели.  Накладные затраты возникают при 
обслуживании процесса производства, управлении, сбыте. 
 Производственные затраты – это затраты  входят в себестоимость 
продукции, и их можно проинвентаризировать.  Периодические затраты – это 
издержки, которые нельзя проинвентаризировать. Размер этих затрат зависит 
не от объемов производства, а от длительности периода. 
 Одноэлементными называют затраты, которые в данной организации 
не могут быть разложены на слагаемые: материальные затраты (за вычетом 
стоимости возвратных отходов), затраты на оплату труда, отчисления на 
социальные нужды, амортизация основных фондов, прочие затраты. 
Комплексные затраты состоят из нескольких экономических элементов. 
Например, цеховые (общепроизводственные) затраты, включающие в себя 
практически все элементы. 
 К текущим расходам относятся расходы, связанные с производством и 
продажей продукции данного периода. Обычно это основная часть расходов 
организации. Единовременными называют расходы, связанные с подготовкой 
новых производств, освоением новой продукции, резервированием затрат на 
определенные цели. 
 Постоянные (условно-постоянные) затраты не зависят от объемов 
предоставленных услуг. Переменные (условно-переменные) затраты – это 
расходы, которые изменяются в прямой пропорции в соответствии с 
увеличением или уменьшением объемов предоставления услуг. 
 Принимаемые (релевантными) - это затраты, имеющие отношение 
только к данной проблеме (отличающие одну альтернативу от другой). Их 
величина будет зависеть от принятого решения.  Не принимаемые 
(нерелевантные) – затраты те, которые от принятого решения не зависят.  
 Безвозвратные затраты – это истекшие затраты, которые не могут быть 
изменены никакими управленческими решениями. 
 Вмененные - затраты, которые добавляют при принятии решений в 
случае ограниченности ресурсов, но в реальности их может и не быть. Они 
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характеризуют  возможности по  использованию производственных 
ресурсов, которые либо потеряны, либо ими жертвуют в пользу другого 
альтернативного решения, если ресурсы не ограничены, вмененные затраты 
равны нулю. 
  Приростные (инкрементные) затраты – являются дополнительными и 
возникают в результате изготовления и продажи дополнительной партии 
продукции. Предельные (маржинальные) затраты представляют собой 
дополнительные затраты в расчете на единицу продукции. Таким образом, 
обе категории затрат появляются в результате изготовления дополнительной 
продукции, одни в расчете на единицу, а другие – на весь выпуск. 
  Планируемые – это затраты, рассчитанные на определенный объем 
производства.  В соответствии с нормами, нормативами, лимитами, сметами 
они включаются в плановую себестоимость продукции. Не планируемые – 
это затраты, не включаемые в план и отражаемые только в фактической 
себестоимости продукции. 
 Регулируемые затраты подвержены влиянию менеджера центра 
ответственности, на нерегулируемые он воздействовать не может. Например, 
затраты, связанные с нарушением технологической дисциплины в цехе, 
находятся в ведении начальника цеха, однако на общехозяйственные расходы 
он влиять не может, поскольку это прерогатива руководителей высшего 
звена, для него эти затраты – нерегулируемые. 
 
1.3  Основные направления снижения затрат 
 
Любое коммерческое предприятия стремится максимизировать прибыль 
и сократить затраты на производство и реализацию продукции. 
Необходимо отметить, что руководители и менеджеры предприятия 
должны четко понимать, что управление издержками производства и 
реализации продукции с целью их минимизации на предприятии является 
составной частью управления предприятием в целом. 
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Управление издержками необходимо, прежде всего, для получения 
максимальной прибыли, улучшения финансового состояния фирмы, 
повышения конкурентоспособности предприятия и продукции, снижения 
риска стать банкротом. 
Для решения задачи по снижению затрат на  производство и 
реализацию продукции на предприятии должна быть разработана общая 
концепция (программа), которая должна ежегодно корректироваться с 
учетом изменившихся на предприятии обстоятельств. Эта программа  носит 
комплексный характер, она включает все возможные направления снижения 
затрат на предприятии.  
Основные направления, выражаются в мероприятиях, которые могут 
быть включены в комплексную программу по снижению затрат на 
предприятие. На рисунке 1.4 изображены основные направления с 
мероприятиями по снижению затрат на производство. 
 Кроме того, направления по снижению затрат на производство должны 
иметь четкий механизм их реализации. Планирование и реализация только 
отдельных мероприятий по снижению затрат на производство хотя и дают 
определенный эффект, но не решают проблемы в целом. 
1.4 Методика расчета экономии затрат  
 
 Для того чтобы рассчитать экономию затрат необходимо произвести 
расчет по каждому экономическому элементу себестоимости. Экономия 
затрат рассчитывается по формуле (1.1): 
 Эк = С (п) – С (а); (1.1) 
 
где С(п)- затраты по проекту на производство, С(а)- затраты по аналогу на 
производство  
 
 1) Расчет материальных затрат за вычетом возвратных отходов. 
Уменьшить затраты на материальные расходы можно с помощью 
снижения норм расхода материалов, замена дорогостоящих материалов более 
дешевыми, сокращения транспортно-заготовительных расходов, 
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рационального использования сырья и материалов, снижения стоимости 









•освобождение предприятия от излишних машин и оборудования 
•сдача имущества предприятия в аренду 
•улучшение качества обслуживания и ремонта основных средств 
•обеспечение большей загрузки машин и оборудования 
•повышение уровня квалификации персонала обслуживающего машины и 
оборудование 
•применение ускоренной амортизации 
•внедрение более прогрессивных машин и оборудования 
•внедрения улучшенного оборудования 
Улучшение использования 
рабочей силы  
•определение и поддержание оптимальной численности персонала 
•повышение уровня квалификации 
•обеспечение опережающего роста производительности труда по 
сравнению со средней заработной платой  
•применение прогрессивных систем и форм оплаты труда 
•совершенствование нормативной базы 
•улучшение условий труда 
•механизация и автоматизация всех производственных процессов 
•обеспечение мотивации высокопроиз­водительного труда 




•углубление концентрации, специализа­ции, кооперирования, 
комбинирования и диверсификации производства 
•внедрение бригадной формы организации производ­ства и труда 
•внедрение научной организации труда 
•совершенствование организационной структуры управления фирмой 




•минимизировать затраты в зависимости от объема производства 
•внедрение новой техники и безотходной технологии, позволяющей более 
экономно расходовать сырье, материалы, топливо и энергию 
•совершенствование нормативной базы предприятия 
•внедрение и использование более прогрессивных материалов 
•комплексное использование сырья и материалов 
•использование отходов производства 
•улучшение качества продукции и снижение процента брака 
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 Материальные затраты за вычетом возвратных отходов 
рассчитывается по формуле (1.2): 
                                  С = Pс * Цс – Рв * Цот ;                                               (1.2) 
Где С - Стоимость сырья за вычетом отходов; 
Pс – Расход сырья тонн в год 
Цс – Цена за 1 тонну сырья 
Рв - Выход отходов, т/год 
Цот - Цена отходов, руб./т 
 Отходами являются неизбежные потери при технологическом 
процессе, а также брак. Следовательно, для того чтобы уменьшить выход 
отходов, нужно понизить коэффициент брака, либо изменить 
технологический процесс, так чтобы выход годного увеличился.  
2) Затраты на оплату труда. 
Оптимизировать  затраты на оплату труда можно за счет сокращение 
численности персонала, изменения рабочего режима, уменьшения тарифной 
ставки. Зарплата не должна быть ниже МОРТ (минимального размера оплаты 
труда), установленного законодательством на определенную дату в 
конкретном регионе.  
 При улучшении оборудования производства может уменьшиться 
время технологического процесса на изготовление продукции, то расчет 
фонда на оплату труда одного рабочего рассчитывается по формуле (1.3): 
 
                    ;   (1.3) 
где t – дневная тарифная ставка рабочего соответствующей квалификации; 
Тэф – эффективный фонд времени, час/год, Кр - районный коэффициент, Кд – 
коэффициент доплат. 
 Сокращение затрат на заработную плату рабочего происходит за счёт 
сокращения тарифной ставки, либо сокращение рабочего дня   
в)  Единый социальный налог. 
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 Это три сбора, которые оплачивает  предприятие из фонда заработной 
платы в Пенсионный фонд, Фонд социального страхования и Фонд 
обязательного медицинского страхования.  Поэтому пропорция такова, чем 
выше заработная плата, тем выше социальный налог, формула (1.4): 
 Есн = Фот * Кн; (1.4) 
где Есн - единый социальный налог, Фот - фонд оплаты труда, Кн – 
коэффициент налога  
г) Амортизация основных средств. 
 Амортизация основных средств —это перенесение стоимости 
основных средств на себестоимость вырабатываемой продукции, а 
также целевое накопление денежных средств для возмещения изношенных 
объектов.  
 Годовая сумма амортизационных отчислений (Аг) рассчитывается, 
как произведение нормы амортизации (На) на стоимость основных средств 
Сос. Ниже приведена формула расчета(1.5): 
                                                                                                            (1.5)                                     
 д) Прочие затраты. 
 В прочих затратах отражаются: налоги, сборы, платежи (включая по 
обязательным видам страхования), отчисления в страховые фонды (резервы), 
платежи за выбросы (сборы) загрязняющих веществ, вознаграждения за 
изобретения и рационализаторские предложения, оплата работ по 
сертификации товаров и услуг, затраты на командировки, подъемные, плата 
сторонним организациям за пожарную и сторожевую охрану, за подготовку и 
переподготовку кадров, оплата услуг связи, вычислительных центров, 
арендная плата в случае аренды отдельных объектов основных 
производственных средств (или их отдельных частей) и другие. 
 Условно годовая экономия образуется за счет  суммы затрат всех 
отклонений  между аналогом и проектом. Также она является 




2 Анализ производственного и экономического потенциала завода 
точной механики и нестандартного оборудования ООО «Вариант -
999» 
2.1. Характеристика выпускаемой продукции завода  
 
 В настоящее время предприятие производит широчайший ассортимент 
продукции, делает все, что можно изготовить из листового и трубного 
металла. Предприятие многоотраслевое, осуществляющее производство 
холодильного и торгового оборудования, металлической мебели, а также 
специализируется по изготовления оборудования для ядерных установок, 
радиационных источников, пунктов хранения ядерных материалов и 
радиоактивных веществ, хранилищ радиоактивных отходов (лицензия № СО-
12-115-1324). В 2009 году предприятием была получена лицензия № СО-12-
101-1510 на изготовление оборудования для атомных станций. 
Предприятие относится к типу серийного производства, так как 
характеризуется изготовлением ассортимента продукции, 
повторяющегося через определенные промежутки времени. 
 В выпускаемой продукции используются конструктивные и 
дизайнерские решения ведущих мировых производителей, с которыми 
сотрудничает ООО «Вариант - 999». Имеется на предприятии и собственное 
конструкторское бюро. Для внутренней отделки предприятие может 
предложить практически любые металлические детали интерьера, 
металлическую и корпусную мебель.  
Дилерская сеть фирмы, представленная в 20 крупных городах России, 
позволяет приобрести продукцию предприятия во многих регионах России. 
Продукция представлена и в собственных торгово-выставочных залах ООО 
«Вариант - 999» в Красноярске, Новосибирске, Омске. Спрос на продукцию 
ООО «Вариант - 999» столь высок, что уже существует программа 




 Быстрая реакция на запросы рынка, способность предоставить 
продукцию, отвечающую требованиям и ожиданиям заказчика, является 
основой для постоянного улучшения деятельности компании. 
2.2 Производственная структура завода точной механики и 
нестандартного оборудования 
 
Производственная структура предприятия отражает характер 
разделения труда между отдельными подразделениями, а также их 
кооперированные связи в едином производственном процессе по созданию 
продукции. На рисунке 1.1 изображена производственная структура завода 
точной механики и нестандартного оборудования. Завод состоит из 
основного цеха производства нестандартного оборудования. Цех 









 Основная функция заготовительного участка – выдача в работу 
заготовок в виде, котором требует технология изготовления конкретной 
детали, а также учет и хранение материалов.  
 Механический участок включает себя основной технологический 
процесс детали. Участок располагает высокотехнологичным 
механообрабатывающим производством, оснащенным разнообразным 
металлорежущим оборудованием для механической обработки деталей 
различной технической сложности. 
 Сборочно-сварочный участок, который постоянно производит сборку 
и сварку крупных и мелких металлоконструкций, поэтому он 
оборудован сборочными стендами и грузоподъемными устройствами. 
 Бюро технического контроля  осуществляет одну из основных 
задач предприятии, это своевременное получение полной и достоверной 
информации о качестве продукции, состоянии оборудования и 
технологического процесса с целью предупреждения неполадок и 
отклонений, которые могут привести к нарушениям требований 
стандартов и технических условий. 
 Производственно-деспетчерское бюро (ПДБ) выполняет две основные 
задачи: организация  и  совершенствование  оперативного планирования  и  
учета производства, Обеспечение  бесперебойной и ритмичной  работы  всех  
производственных участков по выполнению утвержденного плана 
производства. 
 
2.3 Типовая технологическая схема производства продукции 
 
Рассмотрим технологический процесс изготовление на механическом 
участке производства нестандартного оборудования на примере типовой 
детали поворотного механизма(вал). 
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Вал – деталь, предназначенная для передачи крутящего момента и 
восприятия действующих сил со стороны расположенных на нем деталей и 
опор. При работе вал испытывает напряжения от изгиба и кручения. Валы 
изготовляют из углеродистых и легированных сталей. Для валов без 
термообработки применяют стали Ст.5, Ст.6 с термообработкой - стали 40, 
40Х. Основными критериями работоспособности и расчета валов являются 
прочность и жесткость. Характерной особенностью валов является то, что 
они работают при циклическом изгибе наиболее опасного симметрического 
цикла, который возникает вследствие того, что вал вращаясь поворачивается 
к действующим изгибающим нагрузкам то одной, то другой стороной. При 
разработке конструкции вала должно быть обращено на выбор правильной 
его формы, чтобы избежать концентрации напряжений в местах переходов, 
причиной которых могут быть усталостные разрушения. 
Изготовление вала  начинается с подготовительного процесса – 
проектирование детали вала инженером-конструктором. Его задача 
определить и просчитать оптимальные формы, внешний вид, дизайн, а также  
выбрать материал для деталей. Техник-конструктор переносит эскизы 
деталей на заготовительный участок.   Чертежи предоставляются технологу, 
который в свою очередь обеспечивает выполнение технологического 
процесса детали. Чертеж детали вала изображен на рисунке 1.2. 
 
Рисунок 1.2 – чертеж детали поворотного механизма.  
После того как из прутка стали 40Х сделали заготовку, она  поступают 
на механический участок. На механическом участке проходят основные 
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операции по изготовлению вала на токарных и фрезерных станках. На 
рисунке 1.3 изображена типовая технологическая схема изготовления вала. 
Центрование заключается в закрепление заготовки вала  в патроны 
токарного станка 16к20П.  Заготовка должна быть установлена  прочно, 




Рисунок 1.3 -  Типовая технологическая схема изготовления вала 
Черновая обработка заключается в придании заготовке размеров и 
форм, которые заданы по  чертежу. При этом остаются припуски на 
чистовую обработку, которая проводится также на токарном станке 16к20П .  
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 Чистовая обработка детали производиться сразу после черновой 
обработке заготовки. В этом процессе резцы станка должны обеспечить 
наименьшую шероховатость  поверхности детали. После окончательной 
обработки вала, деталь переходит на фрезерный станок  № 6P12. это процесс 
механической обработки, при котором режущий инструмент совершает 
вращательное движение , которые образуют шпоночные пазы 
 Фрезерование – это процесс механической обработки, при котором 
режущий инструмент совершает вращательное движение, которые образуют 
шпоночные пазы. После окончание всех основных операций слесарь 
зачищает деталь. 
 
2.4 Анализ хозяйственной деятельности предприятия производства 
точной механики и нестандартного оборудования 
 
Содержит сведения, которые потенциально могут составлять 





















3    Разработка направлений снижения затрат на заводе точной 
механики и нестандартного оборудования ООО «Вариант -999» 
3.1 Графический анализ затрат на производство товарной 
продукции 
 
  Содержит сведения, которые потенциально могут составлять 
государственную тайну и требуют экспертизы. 
3.2. Анализ и выявление резервов снижение затрат на участке 
механической обработки 
 
        Объектом исследования стал механический участок производства 
точной механики и нестандартного оборудования, так как на этом участке 
проходят основные операции производства в целом. Механический участок 
включает в себя основные токарные и фрезерные операции.  
 Цель выявить резервы снижения затрат на участке механической 
обработки. В таблице 1.2 проведена оценка технического состояния 
токарных и фрезерных станков. 
Таблица 1.2 - Динамика показателей технического состояния основных 
средств. 
Показатель 2013г. 2014г. 2015г. 
1. Первоначальная стоимость токарных и фрезерных станков на начало 
года, тыс.руб., в т.ч. 
26 109 26 400 25 996 
Токарные станки  13 921 13 950 12 540 
Фрезерные станки  12 188 12 450 13 456 
2.Остаточная стоимость токарных и фрезерных станков, тыс. руб., в т.ч. 8 569 6 425 5 550 
Токарные станки  5 002 2 435 2 300 
Фрезерные станки  3 567 3 990 3 250 
3. Коэффициент износа, %, в т.ч. 67,18 75,66 78,65 
Токарные станки  64,07 82,54 81,66 
Фрезерные станки  70,73 67,95 75,85 
          
 Из таблицы 1.2 можно сделать вывод, что коэффициент износа имеет 
достаточно высокий показатель, а также с каждым годом увеличивается. Это 




 Структурный анализ возрастного состава осуществлен на основе 
данных группировки оборудования по продолжительности использования в 
эксплуатации, который приведен в таблице 1.3. 














до 5 лет 2 12,5 3 23,1 5 17,2 
От 5 до 10 лет 3 18,75 2 15,4 5 17,2 
От 10 до 15 лет 10 62,5 8 61,5 18 62,1 
От 15 и более лет 1 6,25 0 0,0 1 3,4 
всего 16 100 13 100,0 29 100,0 
 
 Данные показывают, что около 70 % установленного оборудования 
имеет срок службы от 10 до 15 лет и более 15 лет. Это свидетельствует о том, 
что оборудование является явно устаревшим и не может обеспечить 
должного уровня фондоотдачи. Так как срок полезного использования 
токарных и фрезерных станков до 15 лет. 
 Так как станки являются морально изношенными, то расходы на 
содержание и эксплуатацию токарных и фрезерных станков будет 
увеличиваться, чему свидетельствует таблица 1.4 
Таблица 1.4 – Расходы на содержание и эксплуатацию токарных и фрезерных 
станков 
Показатели 2013г. 2014г. 2015г. 
Темпы роста к 2013 
году, % 
2014г. 2015г. 
1. Товарная продукция, тыс.руб 329 821 411 558 644 650 124,8 195,5 
2.. Затраты на производство товарной продукции, 
тыс. руб. в т.ч. 
266 184 336 930 538 005 126,6 202,1 
РСЭО из них 34 078 35 683 36 601 104,7 107,4 
амортизация  29 633 28 546 27 112 96,3 91,5 
эксплуатация 4445,0 7136,5 9489,2 160,6 213,5 
3. Затраты на рубль товарной продукции,  




На рисунке 1.5  изображены темпы роста расходы на содержание и 
эксплуатацию токарных и фрезерных станков.  
 
Рисунок 1.5 –Темпы роста расходов на содержание и эксплуатацию токарных 
и фрезерных станков 
 Из анализа следуют выводы, что большое количество токарных и 
фрезерных станков является морально изношенными. Коэффициент износа и 
расходы на содержание и эксплуатацию токарных и фрезерных станков с 
каждым годом растут. Это свидетельствует о том, что нужно заменить часть 
токарных и фрезерных станков. 
 
3.3 Обоснование эффективности замены станков токарной и 
фрезерной обработки 
3.3.1 Сравнительный анализ технических характеристик  
оборудования для механической обработки 
 
Для того что бы рассчитать потребность в оборудовании необходимо 
знать характеристики основного оборудования токарной и фрезерной 
обработке. Сравнительный анализ технических характеристик основного 
оборудования приведен в таблице 1.5 
На старых станках процент брака составляет: 5 % по вине рабочего, 2% 













Товарная продукция  




как станки имеют числовое программное управление. Но 2 % брака остаются 
так как бывает, что резцы на новых станках могут тоже тупиться со 
временем, и если не произвести вовремя замену, то деталь не будет совпадать 
с заданной формой. Размер отходов при замене станков не меняется. В 
таблице 1.6  наглядно представлен выход годного с учетов сокращение 
процента брака. 
Теоретический выход годного (γ) можно посчитать по формуле 1.1, как 
объём выпуска в процентах за вычетом коэффициентов отходов от черновой, 
чистовой и фрезерной обработке (Коб), брака (Кб ).  
Расчет выход годного при аналоге:  
γ = 100 – Коб– Кб = 100 – 35,71 - 7 = 57,29 %   (1.1)  
Расчет выход годного при проекте: 
γ = 100 – Коб– Кб = 100 – 35,71 - 2 = 62,29 %     














TM1 c ЧПУ 
1.Мощность, кВт/ч. 11 7,5 29 7,5 
2.Трудоемкость выполнение операции, 
ст.час/шт. 
0,5 0,25 0,13 0,08 
3.Цена 1 станка, руб. 950 000 1 660 000 4 590 000 2 078 670 
4.Норма амортизации, % 7 7 7 7 
5.Брак, % 7 7 2 2 
4.Максимальная длина заготовки, мм 1 000 800 1 118 1 000 
5. Максимальный диаметр заготовки, мм 800 - 1016 - 
6.Максимальный вес заготовки, кг 200 400 300 454 
7. Частота вращения шпинделя, об/мин. 1 600 1 600 2 400 4 000 
8. Габариты станка, см  (ДхШхВ) 279х119х150 228х197х227 483x297x226 158x169x204 
9.Масса станка, кг 3010 3250 11340 5750 
11. Норматив численности обслуживания 1 1 1 1 
 
В таблице 1.6 представлена структура отходов и процент брака при 
обработке. 
Таблица 1.6– Структура отходов и процент брака при производстве вала. 
30 
 
Показатели Аналог Проект 
1) Отходы в т.ч. 35,71 35,71 
         при черновой обработке  18,57 18,57 
         при чистовой обработке  10,71 10,71 
            при фрезеровке 6,43 6,43 
2) Брак 7 2 
  Итого отходов 42,71 37,71 
3) Выход годного 57,29 62,29 
 
Если сравнивать проект и аналог, то выход годного у проекта 
увеличивается  за счет сокращение брака  на 5 %. 
На механическом участке проходят основные операции  на токарных  и 
фрезерных станках. При замене старых станков на более новые, 
технологический процесс сократиться на 28 минут:  за счет ручного 
управления станком рабочим, а также за счет скорости вращения 
инструментов обработки.  Длительность аналогового и проектного 
технологического процесса представлено в таблице 1.7. В проекте 
предлагается заменить токарные и фрезерные станки,  на станок немецкого 
производителя фирмы HASS. На рисунке 1.4 изображена аналоговая и 
проектная  схема технологического процесса изготовления типовой детали 





Рисунок 1.4 -  Аналоговая  и проектная технологическая схема детали 
поворотного механизма 
3.3.2 Обоснование производственной программы участка 
механической обработки 
 
Цель раздела – расчет программы выпуска и запуска комплектующих и 
готовых деталей, которые поддаются токарной и фрезерной обработки, для 
производства нестандартной продукции, и определение потребности в 
оборудовании для планового объема выпуска. 
 
 
Таблица 1.7 – Время изготовления детали (вал), мин/шт. 




Станок токарный HAAS 
- SL40 с ЧПУ 
I. Токарные  2 3 
1.Центрование заготовки + программирование 
станка с ЧПУ 
2 4 




Программа запуска заготовок рассчитывается по формуле 1.2:  
                                     Vшт= В * (1+кбр),                                                (1.2) 
где В - выпуск деталей шт./год 
       V- запуск заготовок шт./год; 
       кбр – коэффициент брака. 
Расчет производственной программы выпуска комплектующих и 
готовых деталей для производства нестандартной продукции, которые 
поддаются обработки на токарной и фрезерной обработке, представлен в 
таблице 1.8. При проекте программа запуска сократилась на 2 819 штук, за 
счет снижения брака на 5%. Это влечет за собой снижение затрат на расход 
материалов. 
Обоснование производственной программы при обработке типовой 
детали (вала). 
По  структуре выпуска деталей наблюдается, что  наибольшую долю 
выпуска занимает вал - деталь поворотного механизма  – 57% . Деталь вал, 
часто изготовляемая, так как большим спросом среди выпускаемой 
продукции на участке нестандартного производства, является транспортное, 
грузозахватное оборудование и грузозахватные механизмы. 
Таблица 1.8 - Годовая программа выпуска деталей на механическом участке 
Наименование детали 
Аналог Проект 
т/шт шт./год т/год т/шт шт./год т/год 
1.Программа выпуска в т.ч       
винт габаритный 0,015 6 0,09 0,015 6 0,09 
воздуховод вытяжной  0,02 2 0,04 0,02 2 0,04 
3. Чистовая обработка  10 
Итого времени: 32 12 
II. Фрезерные  
Станок фрезерный № 
6Р12 
Станок фрезерный HAAS  
–TM1 c ЧПУ 
4.Установка детали на фрезерный станок  + 




5.Фрезеровка шпоночный  
пазов 
15 5 
Итого времени: 20 14 
III. Слесарные 
6. Ручная зачистка детали  после 
механообработке  
2 
Общее время операций 54 26 
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вставка пуансона 0,01 4 0,04 0,01 4 0,04 
вал 0,00045 7 740 3,483 0,00045 7 740 3,483 
втулка 0,00035 4 480 1,568 0,00035 4 480 1,568 




извести   
0,15 3 0,45 0,15 3 0,45 
завихритель песка 0,5 5 2,5 0,5 5 2,5 
заглушка 
выталкивателя  
0,0001 7 0,0007 0,0001 7 0,0007 
звездочка  0,0005 302 0,151 0,0005 302 0,151 
крышка для емкости 0,0009 16 0,0144 0,0009 16 0,0144 
 мерник 0,03 1 0,03 0,03 1 0,03 
 наконечник  0,001 5 0,005 0,001 5 0,005 
 насадка 0,0005 15 0,0075 0,0005 15 0,0075 
 обжимка корпуса 0,009 10 0,09 0,009 10 0,09 
 обжимка шара  0,005 10 0,05 0,005 10 0,05 
опора круглая 0,15 4 0,6 0,15 4 0,6 
оправка для прокатки  0,0007 9 0,0063 0,0007 9 0,0063 
патрубок системы 
газоочистки  
0,02 1 0,02 0,02 1 0,02 
переходник 0,0003 5 0,0015 0,0003 5 0,0015 
пробка шибера  0,003 3 0,009 0,003 3 0,009 
проушина  0,0006 888 0,5328 0,0006 888 0,5328 
проходка датчиков 
давления фильтров  
0,0007 10 0,007 0,0007 10 0,007 
проходка кабелей  0,0004 1 0,0004 0,0004 1 0,0004 
проходка 
манипулятора  
0,0003 6 0,0018 0,0003 6 0,0018 
проходка системы 
газоочитки  




0,001 1 0,001 0,001 1 0,001 
ролик для прокатки 
труб  
0,01 4 0,04 0,01 4 0,04 
фильтр фартос  0,07 10 0,7 0,07 10 0,7 
фланец  0,003 28 0,084 0,003 28 0,084 
штуцер 0,007 5 0,035 0,007 5 0,035 
2.Программа 
выпуска  
 13 576 10,66  13 576 10,66 
3.Коэфициент 
брака, % 
 7 7  2 2 
4.Программа запуска  16 667 12,00  13 848 11,00 
  
     В таблице 1.9 представлена программа выпуска и запуска вала. 
Таблица 1.9 -  Программа выпуска и запуска вала. 
Показатели Аналог Проект 
1. Вес изделия, грамм     
заготовка 700 700 
готовый вал 450 450 
2.Программа выпуска 
  
шт/год 7 740 7740 
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т/год 3,483 3,483 
3.Брак,% 7 7 
4.Программа запуска  
  
шт/год 8 281,8 7 894,80 
т/год 5,8 5,5 
 
  Для расчета потребности в оборудовании используется следующая 
формула 1.3: 
                                            
 
Тэф
,                                                    (1.3) 
где N – потребность в оборудовании конкретного типа, шт.; 
      V – производственная программа, ст./ч.; 
      Тэф  – эффективный фонд времени работы оборудования, часы. 
Производственная программа для детали вала  в станко-часах 
рассчитывается по формуле 1.4: 
                                             V=V2*ti,                                                   (1.4) 
где V2- запуск заготовок вала шт./год; 
       ti – станкоемкость изготовления одной детали, ст./час. 
В таблице 1.10 приведено обоснование производственной программы 
выпуска детали поворотного механизма (вал) по механическому участку на 
токарных и фрезерных обработках. В ходе анализа можно сделать 
следующий вывод, что при аналоге производственная программа на 
токарных обработках длиться в 4 раза дольше, чем при проекте. При 
фрезерной обработке при проекте производственная программа сократилась 
в 2 раза. И при этом при проекте производственная программа вала 
нуждается в трех токарных и 2 фрезеровочных, в отличие от проекта, 
который требует по одному станку для каждой обработки. 
Таблица 1.10 – Планирование потребности в оборудование и мощности. 
Операции Показатели Индекс или формула Аналог Проект 
Токарная 
обработка  
1.Программа выпуска вала, шт. В 7740 7740 
2.Коэффициент брака, % Кбр, 7 2 
3.Программа запуска вала, шт. V 8 282 7 895 
5.Время изготовления одной детали, 
ст./час. 
tiср 0,51 0,13 
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6.Производственная программа, ст./час. V=Вi*(1+кбр)*ti 4 223,72 1 026,32 
7.Календарный фонд времени  365 365 
8.Простои по режиму Двы + Дпразд+ППР% 164 188 
выходные  Тк Двы 104 104 
праздничные Дпразд 13 13 
простои в ппр, % ППР 40 60 
9.Режим работы оборудования Роб 8 8 
10.Действительный фонд времени: Тд   
дней Тк- Двы + Дпразд+ППР% 201 177 
часов дней* Роб 1 608 1 416 
11. Количество установленного 
оборудования, шт. 
n   
                   расчетное   
 
  
 2,6 0,7 
                    принятое  3 1 
12. Мощность участка по подготовке 
комплектующих изделий, шт. 
М = N∙Тд 4 896 1448 
13. Коэффициент использования мощности км = V/М 0,9 0,7 
Фрезерная 
обработка 
1.Программа выпуска вала, шт. В 7 740 7 740 
2.Коэффициент брака, % Кбр, 7 2 
3.Программа запуска вала, шт. V 8 282 7 895 
5.Время изготовления одной детали, 
ст./часы. 
tiср 0,25 0,08 
6.Производственная программа, ст./часы V=Вi*(1+кбр)*ti 2070,5 631,6 
7.Календарный фонд времени  365 365 
8.Простои по режиму Двы + Дпразд+ППР% 164 188 
выходные  Тк Двы 104 104 
праздничные Дпразд 13 13 
простои в ппр, % ППР 40 60 
9.Режим работы оборудования Роб 8 8 
10.Действительный фонд времени: Тд   
дней Тк- Двы + Дпразд+ППР% 201 177 
часов дней* Роб 1 608 1 416 
11. Количество установленного 
оборудования, шт. 
n   
                   расчетное   
 
  
 1,3 0,4 
                    принятое  2 1 
12. Мощность участка по подготовке 
комплектующих изделий, шт. 
М = N∙Тд 3 264 1 448 
13. Коэффициент использования мощности км = V/М 0,63 0,43 
 
3.3.3 Расчет дополнительных капитальных затрат  
 
Расчёт затрат на оборудование токарного и фрезерного станка  
 
Для реализации проекта на производство нестандартной продукции  
необходимо произвести замену морально изношенным станкам на более  
современное оборудование.  Проектом не предусматриваются мероприятия, 
вызывающие строительство дополнительных площадей под  нового 
оборудование, увеличение  или сокращение рабочего персонала, перенос 
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сетей энерготехнического обеспечения. Прежде всего проведем расчет затрат 
на приобретение, доставку и монтаж станков.  
Стоимость оборудования рассчитывают по формуле (1.5): 
 
    Собор = Ц  n,                                                      (1.5) 
 
где Ц – цена за единицу оборудования; n – количество установленного 
оборудования. 
Норма амортизации (На) – это годовой процент возмещения стоимости 
основных средств, установленный государством и рассчитывается по 
формуле 1.6: 
   
    
   
                                                       (1.6)     
                   
 
где Тсо– срок службы объекта, лет 
 
Годовая сумма амортизационных отчислений (Аг) рассчитывается,  как 
произведение нормы амортизации (На) на сумму затрат, формула 1.7: 
                                                                          (1.7) 
 В таблице 1.11 приведена смета затрат на покупку токарного и 
фрезерного станка немецкой марки HAAS.  
Из представленной сметы представлена итоговая сумма на 
приобретение оборудование, которая составляет  6 796 910 рублей. Так как у 
нас по проекту не предусматриваются  капитальные строительные работы и 
прочие дополнительные расходы, рассчитаем сводную смету капитальных 
затрат и амортизационных отчислений.  
Таблица 1.11 – Смета затрат на приобретения оборудования  
 
Станки 


































3 950 000 114 000 1 064 000 3192000 7 223 440 
2.Фрезерный 
станок №6Р12 
2 1660000 199 200 1 859 200 3718400 7 260 288 
Всего:  2 610 000 313 200 2 923 200 6 910 400  483 728 
Проект 
1.Токарный 
станок  HAAS SL-
40 c ЧПУ 
1 4 590 000 550 800 5 140 800 5 140 800 7 359 856 
2.Фрезерный 
станок HAAS 
TM1 c ЧПУ 
1 2078670 249 440 2 328 110 2 328 110 7 162 968 
Всего: 
 





аналога:   




        
В таблице 1.12 приведена сводная смета капитальных затрат и 
амортизационных отчислений. 
 
Таблица 1.12 - Сводная смета капитальных затрат и амортизационных 
отчислений,  руб. 
Группы основных средств 
Сметная стоимость Амортизационные отчисления 




   Аналог 
  Машины и оборудование, всего в т. ч. 6 910 400 100,00 
 
483 728 
     токарный станок 3 192 000 46,19 7 223 440 
     фрезерный станок 3 718 400 53,81 7 260 288 
  Проект 
  Машины и оборудование, всего в т. ч. 7 468 910 100 
 
522 824 
     токарный станок 5 140 800 68,83 7 359 856 
     фрезерный станок 2 328 110 31,17 7 162 967,73 
  Отклонение 558 510 
  
39 095,73 
       
Из таблицы 1.12 можно сделать следующие выводы: общая стоимость 
затрат на машины и оборудование – 7 468 910 руб., при этом стоимость 
токарного станка – 5 140 800 руб., а фрезерного 2 328 110 руб., Общая сумма 
амортизационных отчислений по машинам и оборудованию составила 
522 824 рублей. Таким образом, сумма дополнительных капитальных затрат 
на приобретения составит 558 510 рублей. 




Цель раздела – определение потребности производства в 
промышленно-производственном персонале, затрат на оплату труда и 
среднюю зарплату работников.  
Цель раздела – определение потребности при изготовлении детали вала 
в производственном персонале и затрат на оплату труда рабочих. При замене 
старых станков на новые -  численность рабочих не измениться.  Из учета 
того что на  каждом станке стоит по одному рабочему, рассчитаем затраты 
трудового ресурса на изготовление  одной единицы детали. 
Режим работы персонала предприятия определяется особенностями 
организации производственного процесса и ограничениями по 
использованию труда согласно трудовому законодательству. 
При планировании труда и его оплаты необходимо соблюдать трудовое 
законодательство, в соответствии с которым должны быть выполнены 
следующие условия: 
– отработанное время работника не должно превышать 40 ч в 
нормальных и вредных условиях труда и 36 ч при особо вредных условиях 
труда; 
– каждый работник имеет право на ежегодный оплачиваемый отпуск, 
длительностью не менее 28 календарных дней; 
– минимальный размер оплаты труда должен быть не ниже уровня, 
определенного законом; 
– первых три дня отсутствия на работе по болезни оплачивает 
предприятие. 
Режим работы производства нестандартной продукции является 
пятидневный с 8-ми часовой сменой в день. Расчет баланса рабочего времени 
представлен в таблице 1.13. По балансу рабочего времени определяется 
коэффициент списочного состава, который необходим, чтобы перейти от 
явочной численности к списочной. Коэффициент списочного состава 
определяется по формуле 1.8: 
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                                                              (1.8) 
 
 
где Тн - номинальный фонд времени, Тэ - эффективный фонд времени 




Календарный фонд времени, дни 365 
Кол-во выходных дней 117 
Номинальный фонд времени, дни 248 
Невыходы по причинам, 29 
в т.ч.:  
основной отпуск 24 
отгулы - 
болезнь 4 
льготные отпуска учащимся 1 
Эффективный фонд времени, дни 219 
Эффективный фонд времени, часы 1 752 
Коэффициент списочного состава 1,13 
 
Пример расчета численности рабочих для изготовления типовой детали 
(вала), работающих при односменной работе приведен в таблице 1.14 
Расчёт фонда заработной платы персонала производится с целью 
обосновать принятые системы оплаты труда и условия премирования 
работников. 
Основной фонд заработной платы рабочих включает в себя тарифный 
фонд, премиальные, доплаты сдельщикам, за бригадирство, за работу в 
вечернее и ночное время, в праздничные дни, районный и северные 
коэффициенты. 
Тарифный фонд рассчитывают по формуле 1.9: 
 
        ,                                   (1.9) 
 
где t – дневная тарифная ставка рабочего соответствующей квалификации; 
Тпп – производственная программа по обработке вала, ст-час/год.. 
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Премии планируют в соответствии с установленным максимально 
возможным уровнем в процентах от тарифного фонда. 
Дополнительная заработная плата включает оплату отпусков, 
больничных листов (два дня) и дней выполнения государственных и 
общественных обязанностей. Ее размер определяют в процентах к основной 






k    ,                                             (1.10) 
 
       где kд – коэффициент дополнительной заработной платы; tо – 
количество дней отпуска, больничных листов, выполнения государственных 
или общественных обязанностей согласно балансу рабочего времени; Тэф – 
эффективный фонд рабочего времени по балансу, дн. 
Размер доплат составляет: 
 за отпуск 
    
   
        , 
где 24– отпуск  




 за больничные листы:  
 
   
         , 
 
где  3 – дни болезни, оплачиваемые предприятием по балансу. 




















   Токарь 4 3 1 3 1,13 3 
Фрезеровщик  4 2 1 2 1,13 2 
 Итого рабочик     5  5 
 Проект 
   Токарь 5 1 1 1 1,13 1 
Фрезеровщик  5 1 1 1 1,13 1 
 Итого рабочик    2  2 




В таблице 1.15 приведен расчет фонда заработной платы на токарном и 
фрезерном станке. 















































































































































































































Токарь 4 3 60 4 223,72 253,42 101,37 354,79 461,23 46,12 5,53 512,89 
Фрезеровщик 4 2 60 2070,5 124,23 49,69 173,92 226,10 22,61 2,71 251,42 
Всего 
рабочих 
  5          764,31 
Проект 
Токарь 5 1 70 1 026,32 71,84 28,74 101 130,75 13 1,57 145,40 
Фрезеровщик 5 1 70 631,6 44,21 17,68 62 80,47 8 0,97 89,48 
Всего 
рабочих 
  2          234,88 
Отклонение               -529,43 
 
Результат расчетов численности и заработной платы представлен в 
сводном плане по труду в таблице 1.16. Среднемесячная зарплата 
рассчитывается делением годового фонда ФЗП на численность и двенадцать 
месяцев. 






















5 2 -3 764,31 234,88 -529,43 12,74 9,79 -2,95 
Итого:             5 2 -3 764,31 234,88 -529,43 12,74 9,79 -2,95 
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 Годовой фонд оплаты труда сократился на 529, 43 тыс.руб. по 
сравнению с аналогом, это связано с сокращением производственной 
программы по обработке вала. 
3.3.5 Определение потребности в материальных затратах и 
энергетических  затрат  для производства вала 
 
Целью данного раздела является расчет планируемых материальных 
затрат для производства вала. 
Материальные затраты рассчитывают по формуле 1.11: 
                                               Мз=Зм+Зэ,                                                                                   (1.11) 
где Мз – материальные затраты, тыс.руб.; 
      Зм – затраты на основные и вспомогательные материалы тыс. руб.; 
      Зэ – энергетические затраты, тыс.руб.;  
Расход сырья на изготовление вала 
Затраты на основные материалы для производства детали поворотного 
механизма рассчитывается по формуле 1.12: 
 
                                   Сс = Pс * Цс – Рв * Цот ;                                               (1.12) 
где Сс - Стоимость стали за вычетом отходов отходов,Pс – Расход стали 
тонн в год, Цс – Цена за 1 тонну стали, Рв - Выход отходов, т/год, Цот - Цена 
отходов, руб/т. 
В таблице 1.17 приведен расчет  стоимости стали за вычетом отходов. 
Таблица 1.17 – Расход стали  на изготовление вала. 
Показатели Аналог Проект 
1.Программа выпуска, шт./год 7 740 7 740 
2.Выход годного, % 57,29 62,29 
3.Вес заготовки, шт/т. 0,001 0,001 
4.Программа запуска, шт. 8 281,8 7 894,8 
5.Программа запуска, т 5,797 5,526 
6.Цена стали 40Х, руб./т 48 990 48 990 
7.Стоимость основных материалов в т.ч. 284 007,767 270 736, 376 
        сталь 40Х, руб. 284 007,767 270 736, 376 
8.Отходы, % 42,71 37,71 
9.Выход отходов, т/год 2,476 2,084 
10.Цена отходов, руб./т 30 923 30 923 
11.Стоимость отходов, руб. 76 565,649 64 443,234 




Расход вспомогательных материалов для изготовления  вала 
  
Технологическим вспомогательным веществом   для металлообработки 
вала является смазочно-охлаждающая жидкость (СОЖ), так называемая 
эмульсия.  Она сводит к минимуму износ оборудования и обеспечивает 
требуемое качество поверхности, и точность размеров изготавливаемой  
детали. 
Приготовление эмульсии состоит в смешении воды и СОЖ. Для 
токарных и фрезерных операций концентрация раствора должна быть 6% от 
данного объема воды. На токарных и фрезерных станках ежемесячный 
расход воды 100 литров, а ежегодный 1200 литров. Расчет расходы эмульсии 
приведен в таблице 1.18 
Таблица 1.18 - Расход эмульсии при металлообработке вала. 
Эмульсия Цена, руб./л Норма расхода л/шт 
Норма расхода на выпуск 
вала 
(7 740 шт.), рублей 
СОЖ 74,75 0,0053 3 066,315 
Вода 0,0067 0,0883 4,57 
Итого   3 070,885 
 
Исход из расчета на плановый выпуск вала расходуется 3 070, 885 
рублей. Эти расходы являются неотъемлемой частью как для аналога, так и 
для проекта. 
 
Расчет расходы электроэнергии на изготовление вала  
 
Расчет энергетических затрат производят отдельно по каждому виду 
используемых на предприятии энергоресурсов. На данном предприятии для 
работы установленного оборудования используется только электроэнергия. 
Стоимость электроэнергии рассчитывается по формуле 1.13: 
                                         Зэ=Vi*М*Цэ,                                            (1.13) 
где М – мощность станка, кВт/ч.;  
      Цэ – цена электроэнергии, руб./кВтч. 
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В таблице 1.19 приведен расчет расхода электроэнергии на производство 
вала. 
Таблица 1.19 – Энергетические затраты на производство вала. 
Показатели 

















Аналог (годовой запуск 8 281,8 шт.) 
токарные операции 0,5 11 1,84 10,12 45 549,90 83 811,82 
фрезерные операции 
0,25 7,5 1,84 3,45 15 528,38 28 572,21 
Итого энергозатрат 0,75     13,57   112 384,03 
Проект (годовой запуск 7 894,8 шт.) 
токарные операции 0,13 29 1,84 6,94 29 763,40 54 764,65 
фрезерные операции 0,08 7,5 1,84 1,10 4 736,88 8 715,86 











 В таблицах 1.20 и 1.21 представлена аналоговая и проектная смета 
затрат на производство детали поворотного механизма (вал). Отклонение 
между проектом  и аналогом  составляет -906,533 тыс. руб., что является 
экономией на годовой выпуск деталей (вал). 
3.3.6 Обоснования сметы затрат на токарную и фрезерную 
обработку 
Цель рассчитать экономию затрат на производство детали поворотного 
механизма. В результате из представленной сметы на вал по аналогу и 
проекту (таблица 1.20), экономия на 1 тонну вала составляет 260 209,316 
рублей, а на годовой выпуск 906,533 тыс.рублей. Также в таблице 1.21 
рассчитана экономия на 1 штуку вала, которая составляет 88,174 рублей. В 
результате расчета экономии проект является эффективным для 





3.3.7 Расчет дополнительной прибыли от внедрения проекта 
 
          Прибыль — это важнейший качественный показатель эффективности 
деятельности организации, характеризующий рациональность использования 
средств производства, материальных, трудовых и финансовых ресурсов. 
         Так как в результате внедрения проекта  выпуск деталей и их цена 
остается не изменой, то товарная продукция (ТП) будет равна нулю. Расчет 
дополнительной прибыли после внедрения проекта рассчитывается по 
формуле (1.14) 
         Прибыль от товарной продукции рассчитывается: 
                                                Птп =  ТП –  Эуг                                             (1.14) 
где ТП – изменение  годовой товарной продукции, Эуг - условно годовая 
экономия  от всего объема выпуска (формула 1.15) 
Эуг =    * Впл                  (1.15) 
 
где    – экономия на 1 т производства деталей, Впл - плановый выпуск 
деталей.              
 Рассчитаем условно годовую экономию от выпуску вала: 
     Эуг = 260 209,316 * 3,483 = 906 532,840  рублей 











На 1 тонну 
На годовой выпуск 
(3,483т) 
На 1 тонну 
























 Аналог   Проект  
 1. Сырье и основные 
материалы, всего           
  
 сталь 40Х  1,664 48 990,00 81 541,133 5,797 284,008 1,587 48 990,00 77 730,800 5,526 270,736 -3810,333 -13,271 
 2. Отходы производства (–)  0,711 30 923,00 21 982,673 2,476 76,566 0,598 30 923,00 18 502,220 2,084 64,443 -3480,452 -12,122 
 Итого задано за вычетом 







206,293 -329,881 -1,149 
 3. Вспомогательные 









3,071 0 0 
 сож,л  11,778 74,75 880,389 41,022 3,066 11,778 74,75 880,389 41,022 3,066 0 0 
 вода,л  196,222 0,0067 1,315 683,442 0,005 196,222 0,0067 1,315 683,442 0,005 0 0 
 4. Энергия затраты на 







63,481 -14040,631 -48,904 
 токарные операции  13 077,778 1,84 24 063,111 45 549,900 83,812 8 545,333 1,84 15 723,413 29 763,396 54,765 -8339,698 -29,047 
 фрезерные операции  4 458,333 1,84 8 203,333 15 528,375 28,572 1 360,000 1,84 2 502,400 4 736,880 8,716 -5700,933 -19,856 
 5. Расходы на оплату труда 







234,876 -152005,201 -529,434 








70,463 -45601,560 -158,830 
 7. Амортизационные 







522,824 11224,728 39,096 
8. Затраты на ремонт и 







224,067 -59456,771 16,755 








1 101,006 -260209,316 -906,533 
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 На 1 штуку 
На годовой выпуск 
(7740шт.) 
На 1 штуку 
























 Аналог   Проект  
 1. Сырье и основные материалы, 
всего           
  








 Итого задано за вычетом 











 3. Вспомогательные материалы на 







3,071 0 0 
 сож,л  0,0053 74,75 0,396 41,022 3,066 0,0053 74,75 0,396 41,022 3,066 0 0 
 вода,л  0,0883 0,0067 0,001 683,442 0,005 0,0883 0,0067 0,001 683,442 0,005 0 0 
 4. Энергия затраты на 



















 5. Расходы на оплату труда 



































8. Затраты на ремонт и 

























  Расчёт экономии от  объема выпуска деталей  по формуле (1.15)     
Рассчитаем условно годовую экономию от всего выпуска деталей, 
обрабатываемые по тому же технологическому процессу, т/год. Таблица 1.22 
                          Эуг = 260 209,316 * (3,483+2,605) = 1 584 154,32  рублей 
Условно годовая экономия от всего выпуска деталей составляет 1 584, 154 
тыс.руб.   
     Так как замена станков предприятию необходима, так как станки 
морально изношенны, и имеют дополнительные затраты на ремонт.  Если 
выбирать между аналогом и проектом, то логично выбрать проект - 
современные станки с ЧПУ.      




3.3.8 Обоснования эффективности дополнительных капитальных 
вложений 
 
На основе выше приведенных расчетов определяют статические и 
динамические показатели эффективности дополнительных  капвложений. 
Показатели статического метода используются для оценки 









Программа выпуска в т.ч    
втулка 4 480 0,00035 1,568 
заглушка выталкивателя  7 0,0001 0,0007 
звездочка  302 0,0005 0,151 
 мерник 1 0,03 0,03 
 наконечник  5 0,001 0,005 
 насадка 15 0,0005 0,0075 
 обжимка корпуса 10 0,009 0,09 
 обжимка шара  10 0,005 0,05 
переходник 5 0,0003 0,0015 
пробка шибера  3 0,003 0,009 
проушина  888 0,0006 0,5328 
ролик для прокатки труб  4 0,01 0,04 
фланец  28 0,003 0,084 
штуцер 5 0,007 0,035 
Итого 5 763  2,605 
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времени. К ним относят срок окупаемости дополнительных капитальных 
вложений (Ток) или рентабельность дополнительных капитальных вложений, 
которые рассчитывают по формулам 1.16: 
,                            (1.16) 
где ∆К – капитальные вложения в создание предприятия;  ∆П - прибыль 
проектируемого предприятия.; 
  Вариант с дополнительными капитальными вложениями предлагают к 
внедрению, если срок окупаемости меньше одного года, или рентабельность 
больше 100%. 
         Рассчитаем срок окупаемости дополнительных капитальных вложений 
в проект: 
   Ток = 558, 510 : 906,533 = 0,61 
 Для того чтобы окупить дополнительные инвестиции понадобиться меньше 
года. 
 
3.5 Обоснование технико-экномических показателей завода точной 
механики и нестандартного оборудования ООО «Вариант-999» 
 
     Составление ТЭО необходимо предприятию для того, чтобы увидеть 
целесообразность  внедрения проекта. В таблице 1.23 представлены технико-
экономические показатели. 
 Выход годного увеличился на 5%, за счет снижения брака. 
Следовательно, это ведет к снижению затрат на материалы. Это 
подтверждает снижение показателя материалоемкости.  
 Фондоотдача снизилась на 0,05 % за счет увеличение среднегодовой 
стоимости основных средств. Так как проект влечет за собой вложения  
дополнительных инвестиций. 
 Среднегодовая численность персонала меняется за счет изменения 
количество оборудования. Но так как станки имеет ЧПУ, то рабочие по 






разряда, меняется тарифная ставка, что влечет повышения средней 
заработной платы.  
Таблица 1.23 – Технико-экономические показатели завода точной механики и 








1. Товарная продукция завода, тыс.руб. 644 650 0 644 650 
2.Объем обработки полуфабрикатов на токарных и 
фрезерных операциях, т 
5,8 -0,3 5,5 
3. Выход годного, % 57,3 -5 62,3 
4. Среднегодовая стоимость основных средств, тыс.руб. 115 163,0 558,5 115 721,5 
5.Фондоотдача, тыс. руб. 5,5 -0,05 5,55 
6. Среднегодовая численность, чел. 201 -3 198 
7. Производительность одного работающего, тыс. руб. /чел 3 207,2 48,6 3 255,8 
8. Средняя заработная плата одного работающего, тыс. руб. 41,04 0,60 41,64 
9. Материалоемкость, коп. руб. 28,7599 -0,0002 28,7598 
10.Затраты на производство товарной продукции, тыс.руб. 538 005,0 -1584,2 536 420,846 
11. Затраты на рубль товарной продукции, коп. руб. 83,5 -0,3 83,2 
12.Затраты на производство одного  вала  руб. 259,4 -88,2 171,2 
13. Прибыль от реализации товарной продукции, тыс.руб. 106 645,2 1584,2 108 229,2 
14. Рентабельность продукции, % 19,8 0,4 20,2 
15. Рентабельность продаж, % 16,5 0,3 16,8 
 
 Затраты на производство товарной продукции сократились на 1584,2 
тыс.руб. , что повлекло увеличение прибыли от реализованной продукции. 
 Рентабельность продукции - важный экономический показатель 
эффективности ее производства; измеряется отношением прибыли от 
производства и реализации продукции к ее полной себестоимости (обычно в 
%). Рассчитывается как по видам продукции, так и по всей товарной 
продукции предприятия. Из таблицы 1.23 наблюдается   рост рентабельности 
продукции на 0,4%, это означает  повышение эффективности производства, 
улучшение использования материальных и трудовых ресурсов, снижение 
потерь.   
 Внедрения проекта на завод точной механике и нестандартного 




 Заключение  
 
 Главными источниками снижения себестоимости продукции являются 
внутрипроизводственные резервы в области использования средств труда, 
предметов труда и в области совершенствования организации труда, 
производства и управления. Знание факторов формирования себестоимости, 
а также анализ затрат на производство и реализацию продукции позволили 
определить основные пути снижения себестоимости для повышения 
эффективности деятельности предприятия. 
 Исходя, из поставленной цели, в ходе исследования  было предложено 
мероприятие по улучшению эффективности производства за счет снижения 
затрат. Модернизация токарных и фрезерных станков на станки с числовым 
программным управлением немецкой фирмы HAAS. 
 Были получены следующие результаты: 
-   выход годного увеличился на 5%, за счет снижения брака;  
-   среднегодовая численность сократилась на 3 человека,  
за счет сокращения единиц оборудования; 
-   затраты на производство товарной продукции сократились  
на 1 584,2 тыс. руб.; 
-   затраты на рубль  товарной продукции снизились на 0, 3 копейки.   
-   дополнительной прибылью от реализации продукции является  
1584, 2 тыс. руб.  
-   срок окупаемости дополнительный инвестиций меньше года.  
-  рентабельность продукции увеличилась на 0,4%, а рентабельность 
продаж на 0,3%.  
В результате улучшения технико-экономических показателей, проект для 
внедрения на завод точной механики и нестандартного оборудования ООО 
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